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ABSTRACT 
 
Oportunities owned by the company is very open in competing with 
competitors in the automotive component. This study aims to do Redesign 
an Additional Tool Machine Production of Components of The Automotive 
Body Inner In Improving The Quality Through a Strategy of DMAIC. The 
method used in this research is quantitative method with the analysis of the 
DMAIC, namely the implementation of Define, Measure, Improve, and 
Control. The results showed that there are two vital factors that lead to 
product deffects that Clamp Welding Jig is less than perfect with the 
dimentions of the pin stopper is not funtioning as a lock while the detector. 
Through a strategy of DMAIC on the stages of the improve with the redesign 
is an additional tool that install clamp welding jig so that the resulting product 
is able to improve the quality of desired customer wich a bunch of indicators 
of the value of the sigma level increased from 3,14 σ to be 4,32 σ. The effect 
of the finacial of the company towards improving continuous reached about 
Rp. 1.513.655.000,- that means the average efficiency of the company is Rp. 
504.551.666,67 per-year. So with these conditions the company remains 
eligible to run and developed. 
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ABSTRAK 
 
Peluang yang dimiliki perusahaan sangat terbuka dalam berkompetisi dengan para pesaing di industri 
komponen otomotif. Penelitian ini bertujan untuk melakukan redesign alat tambahan mesin produksi 
komponen otomotif dalam meningkatkan kualitas produksi komponen Body Inner  melalui strategi DMAIC. 
Adapun metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode kuantitatif dengan analisa strategi 
DMAIC yaitu implementasi dari Define, Measure, Improve dan Control. Hasil penelitian menunjukkan bahwa 
terdapat dua vital faktor yang menyebabkan produk cacat adalah Clamp Welding Jig Kurang Sempurna 
dengan Dimensi Pin Stopper tidak berfungsi sebagai pengunci sekaligus detektor. Melalui strategi DMAIC pada 
tahapan Improve dengan melakukan Redesign alat tambahan yaitu Install Clamp Welding Jig, maka produk yang 
dihasilkan mampu meningkatkan kualitas yang diinginkan pelanggan dengan indikator nilai sigma level 
meningkat dari 3,14 σ menjadi 4,32 σ. Efek finansial perusahaan terhadap improving continuous yang telah 
dilakukan mencapai sekitar Rp. 1.513.655.000,- artinya rata-rata efisiensi perusahaan adalah Rp. 
504.551.666,67 per-tahun. Sehingga dengan kondisi tersebut perusahaan tetap layak untuk dijalankan dan 
dikembangkan. 
 
Kata Kunci : Redesign, Four Block Diagram, DMAIC, Sigma Level, Efisiensi. 
 
1. Pendahuluan 
Sembilan sektor industri yang ada maka 
industri otomotif berada di sektor kedua yaitu sub 
sektor aneka industri pada industri pengolahan. 
Pada tahun 2015 pertumbuhan industri 
pengolahan yang di dalamnya industri otomotif 
adalah mencapai angka 4.35%. Terkait dengan 
pertumbuhan serta perkembangan industri 
otomotif dunia, asia dan nasional yang semakin 
diminati maka PT. NTCC hadir dalam rangka 
melakukan proses industrialisasi di bidang 
manufaktur produk komponen otomotif Body 
Inner dengan sistem pemasaran produk melalui 
order dari pelanggannya.  
Hal krusial terkait dengan kualitas produk 
komponen otomotif Body  Inner adalah melakukan 
inovasi dan pengembangan pemeliharaan kualitas 
produk agar dalam memproduksi komponen 
otomotif Body Inner memenuhi standar kualitas 
yang diinginkan pelanggan, artinya pertama 
jumlah kerusakan produk (Product No Good) dapat 
diminimalisir, kedua menjaga keunggulan 
produk, ketiga melakukan perbaikan kualitas 
produk secara terus menerus (improving continuous), 
dan keempat melakukan pengiriman produk 
komponen otomotif Body Inner menurut jadwal 
pemesanan yang disepakati berdasarkan waktu 
yang telah ditetapkan.  
Dalam hal meminimalisir atau menurunkan 
produk No Good komponen otomotif Body Inner, 
diperlukan metode untuk melakukan perbaikan 
secara terus menerus (improving continuous) melalui 
tahapan-tahapan proses yang terintegrasi berupa 
material, metode, manpower, dan lain-lain dalam 
sistem produksi atau yang lebih dikenal dengan 
penerapan metode six sigma dengan strategi 
DMAIC, sehingga hasil produksinya memenuhi 
spesifikasi standar kualitas yang diharapkan. 
 
2. Metodologi Penelitian  
Penelitian ini menggunakan metode penelitian 
kuantitatif dengan Strategi DMAIC dengan 
desain Pendekatan Startegi DMAIC ; 
A. Define ; Menemukan masalah 
1. Data produk & data cacat - No 
Good  
2. Diagram Pareto 
B. Measure ; Elaborasi masalah 
1. Mengukur Data Diskrit 
2. Diagram Pareto  
3. Pengukuran proses kapabilitas 
(Sigma Level)  
4. Four Block Diagram 
C. Analyze ; Menganalisis masalah 
1. Diagram Fishbone 
2. Uji Hipotesis (Hypothesis Test of 
Vital Factor) Statistics Test with Uji 
Z ; 2 proportion test  
D. Improve ; Melakukan perbaikan 
1. Design of experiment 
2. Pengukuran kembali kapabilitas  
3. Sigma Level After Improve  
4. Four Block Diagram After Improve 
E. Control ; Penilaian dan 
pengendalian  SPC (Statistical 
Process Control) 
3. Hasil dan Pembahasan  
A. Tahap Define 
Dengan berpegang pada data daily report 
produksi terhadap kelima varian produk pada 
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produksi Body Inner, maka Produk Body Inner 
61023-0D110 AVZ merupakan keluaran 
produksi dengan kriteria kualitas paling rendah 
atau dengan istilah lain bahwa produk cacat-No 
Good paling tinggi diantara produk yang ada 
mencapai angka 2715 pcs dari total produksi 
40800 pcs. Lihat gambar di bawah : 
 
 
Gambar 1. Diagram Pareto Lima Varian Produk 
 
B. Tahap Measure 
Setelah dilakukan pengukuran dari kelima 
varian produk (gambar 3. Diagram Pareto) maka 
terjadi persoalan produk cacat-No Good tertinggi 
pada komponen Body Inner 61023-0D110 AVZ 
dengan angka 2117 pcs yang berarti bahwa 
78,00% produk cacat disebabkan oleh adanya 
faktor Bracket tidak terpasang dengan sempurna, 
dan faktor lainnya adalah 598 pcs atau 22,00% 
dari total produk cacat-No Good 2715 pcs.  Lihat 
gambar di bawah : 
 
 
Gambar 2. Diagram Pareto produk cacat-No Good 
 
 
 
Dengan gambar di atas kemudian mencari faktor-
faktor penyebab terjadinya Bracket tidak 
terpasang sehingga produk Body Inner mengalami 
penurunan kualitas dengan indikator bahwa 
ditemukan produk cacat-No Good dengan jumlah 
yang cukup besar. 
C. Tahap Analyze 
Dengan tahap Analyze ini dilakukan analisa 
fishbone diagram sehingga diketahui faktor-faktor 
yang dapat dijadikan pengukuran terhadap 
Bracket Tidak Terpasang.  
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Dan selanjutnya untuk lebih meyakinkan 
terhadap hasil analisa fishbone diagram juga 
dilakukan analisa Vital Factor terhadap faktor-
faktor penyebabnya serta dilanjutkan dengan 
melakukan pengujian hipotesis agar terlihat hasil 
analisa vital factor untuk dijadikan langkah-langkah 
strategi dalam perbaikan (Improving Continuous) 
pada tahap proses berikutnya. Lihat tabel berikut 
: 
 
Tabel 1. Resume Vital Factor 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Dari hasil pengamatan table 1, Resume Vital 
Faktor di atas terlihat bahwa yang menjadi Vital 
faktor terhadap penyebab permasalahan yang 
terjadi adalah : 
 
1. Clamp Welding Kurang Sempurna 
Clamp Welding adalah sebuah alat yang 
berfungsi untuk mendeteksi bracket 
terpasang atau tidak saat dilakukan proses 
spot weld. Jadi ketika proses Clamp Welding 
tidak berjalan dengan sempurna maka 
berakibat bahwa Bracket Tidak Terpasang 
dan jika hal ini terjadi maka dilakukan scrab 
pada Bracket tersebut dan ini menjadi 
pekerjaan tambahan sehingga waktu operasi 
proses bertambah yang menjadikan tidak 
efisien dan efektif. Faktor possible X yang 
nilai P nya masih di bawah 0,05 (taraf 
signifikansi 95%) yaitu nilai P sebesar 0,000 
berarti secara statistik Clamp Welding Kurang 
Sempurna menyebabkan Bracket Tidak 
Terpasang pada produk Body Inner sehingga 
CAUSE EFFECT 
 
    Man                                   Machine-Tools 
 
                                          
                                   Masih Bekerja                             Bracket Sering 
 Man Power               Saat Bracket                                 Lepas 
                                  Tak Terpasang 
 
                                                       Clamp Welding                Dimensi  
                                                      Kurang Sempurna             Pin Stopper 
  
 
    Dimensi                                          Point 
    Material                                          Pengecekan 
                                                          Bracket 
      
      Material                                   Method 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Possible X's Statistic Test P-Value α Conclusion 
X1 
 Point Pengecekan Bracket 
 ( Pengecekan 2 Sisi Atas-Bawah) 
Two Proportion Test 0.198 0.05 NOT Vital Factor 
X2 
 Clamp Welding Kurang  
 Sempurna (Install Alat Clamp   
 Welding atau Tidak) 
Two Proportion Test 0.000 0.05 Vital Factor 
X3 
 Dimensi Pin Stopper-Pengunci 
 (Ukuran P=45 mm vs 30 mm ) 
 Two Proportion Test 0.000 0.05 Vital Factor 
X4 
 Man Power 
 (Terlatih vs Tidak Terlatih) 
Two Proportion Test 0.734 0.05 NOT Vital Factor 
X5 
 Dimensi Material  
 (Diameter 9.8 mm vs 10.1 mm ) 
Two Proportion Test 0.456 0.05 NOT Vital Factor 
Gambar 3. Fishbone Diagram  
Bracket Tidak 
Terpasang 
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mengakibatkan kualitas menjadi menurun 
dengan indikasi produk dengan produk No 
Good yang besar mencapai 2117 pcs. 
 
2. Dimensi Pin Stopper - sebagai Pengunci 
Dimensi Pin Stopper adalah alat yang 
berfungsi sebagai pengunci bracket agar tidak 
mudah terlepas saat proses operasi produksi 
berjalan. Pada saat setting bracket akan mudah 
jatuh karena tidak adanya dimensi Pin Stopper 
dengan panjang yang tepat. Faktor possible 
X dengan nilai P nya masih di bawah 0,05 
(taraf signifikansi 95%) yaitu nilai P sebesar 
0,000 yang berarti secara statistik bahwa 
Dimensi Pin Stopper sangat  mempengaruhi 
Bracket Tidak Terpasang pada produk Body 
Inner sehingga mengakibatkan kualitas 
menjadi menurun dengan indikasi produk 
cacat-No Good yang besar mencapai 2117 
pcs. 
 
D. Tahap Improve 
 
Pengukuran Y Capability Sigma Level pada Y = 
Bracket Tidak Terpasang. 
Defect  = 2117 pcs 
Unit  = 40800  (using data in 
2013-2015) 
DPU   = Defect/Unit Product 
DPU  = 2117/40800 
= 0,051887 
YRT   = e-DPU  
YRT   = 2.7183-0.051887 
  = 0.949436 
YNA  = YRT 1 
  = 0,949436 1 
  = 0,949436 
Dengan menggunakan minitab diperoleh : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Dengan diperolehnya nilai sigma level 3,14 σ 
selanjutnya dibuat Four Block Diagram-nya : 
 
 
                                     
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 4. Four Block Diagram Technology 
 
Dari gambar four block diagram diatas 
menunjukkan bahwa dengan nilai Sigma Level 
3.14 masuk pada kuadran C hal ini berarti bahwa 
secara proses kontrol sudah baik, namun disisi 
lain secara teknologi masih terdapat kekurangan 
atau kelemahan (process control is good, poor 
technology). Dengan demikian perlu dilakukan 
Improve pada teknologi yaitu Alat-Mesin dengan 
melakukan Redesign Alat Tambahan Mesin 
Produksi komponen otomotif. 
 
 
Inverse Cumulative Distribution Function 
Normal with mean 0 and standard deviation = 
1 
P( X<=x ) x 
0,949436  1,63941 
Sigma Level (ZST) = Zlt + 1,5 shift 
ZST  = 1,63941 + 1,5 shift 
= 3,139 
≈ 3,14 σ 
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Faktor Problem How Why When Who 
Alat-Mesin 
Bracket Tidak 
Terpasang 
Pasang Clamp 
Welding Jig 
Sebagai Detektor 
Agar Clamp Welding Jig 
Dapat mendeteksi 
Bracket Tidak Terpasang 
Januari 
2016 
Operator 
Produksi 
  Redesign Alat Tambahan : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Prinsip Kerja :  
 
 
 
Gambar 5. Skema Pelaksanaan Improve Alat Tambahan 
 
Pengukuran Y Capability Sigma Level After Improve 
pada Y = Bracket Tidak Terpasang. 
Defect  = 19 pcs 
Unit  = 7800 (using data in Jan-Des 
2016 After Improve) 
DPU   = Defect/Unit Product 
DPU  = 19/7800 
= 0,0024359 
YRT   = e-DPU  
YRT   = 2.7183-0,0024359 
  = 0.99757 
YNA  = YRT 1 
  = 0,99757 1 
  = 0,99757 
Dengan menggunakan minitab diperoleh : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Dari hasil perhitungan di atas dengan nilai 4,32 σ, 
maka selanjutnya masukkan ke dalam four block 
diagram di bawah : 
 
  
 
Gambar 6. Four Block Diagram After Improve 
 
Dari gambar four block diagram diatas 
menunjukkan bahwa dengan nilai Sigma Level 
4,32 σ masuk pada kuadran D sehingga dapat 
diterjemahkan bahwa pada proses kontrol dan 
secara teknologi sudah masuk dalam kuadran 
World Class. 
Tuas Clamp 
Locator clamp  
welding jig 
(Penjepit) 
Slang angin 
Switch pneumatic 
Cylinder angin 
Collar 
Plate support 
Bracket  
61181-0D040 
On 
Off 
  
Bracket  
Inverse Cumulative Distribution Function 
Normal with mean 0 and standard deviation = 1 
P( X<=x ) x 
0,99757  2,81617 
Sigma Level (ZST) = Zlt + 1,5 shift 
ZST  = 2,81617 + 1,5 
= 4,316 
≈ 4,32 σ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
World 
Class 
3.14 4.32 
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E. Tahap Control 
Tahap Control ini dilakukan pengendalian 
proses produksi setelah Redesign alat tambahan 
melalui Install Clamp Welding Jig sebagai Detektor 
dengan memperhatikan pengukuran proses yang 
telah dibuat standarisasi dengan menggunakan 
metode SPC (Statistical Process Control).  
 
A. Grafik Before Improve B. Grafik Grafik After Improve 
 
332925211713951
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1
P Chart of Jumlah reject
N=40800 pcs, Produk Cacat = 2117pcs 
 
 
N=7800 pcs, Produk Cacat = 19 pcs 
 
Gambar 7. Peta Kendali Before-After Improve 
Dari gambar peta kendali di atas dapat 
dilihat bahwa grafik sebelum dilakukan Improve 
banyak produk di luar batas kontrol (UCL dan 
LCL), sedangkan grafik setelah dilakukan Improve 
terlihat bahwa produk masuk dalam batas kontrol 
produksi (UCL dan LCL) dan ini berarti produksi 
mengalami peningkatan kualitas secara nyata 
dengan indikator produk cacat dapat 
diminimalisir sampai optimal.   
 
4. Kesimpulan dan Saran 
4.1 Kesimpulan 
Setelah dilakukan penelitian melalui 
strategi DMAIC, maka terdapat dua vital faktor 
penyebab produk cacat sebagai indikator kualitas 
produk berkurang. Untuk itu dilakukan improve 
dengan Redesign alat tambahan melalui Install 
Clamp Welding Jig sebagai Protektor pada mesin 
produksi komponen otomotif untuk langkah 
antisipasi Bracket tidak terpasang dengan 
sempurna. Improve tersebut berhasil 
meningkatkan kualitas produksi Body Inner 61023-
0D110 AVZ dengan indikator nilai sigma level 
meningkat dari 3,14 σ menjadi 4,32 σ serta 
dengan analisa four block diagram persoalan dalam 
perusahaan ini berada pada Kuadran C (process 
control is good, poor technology) menuju Kuadran D 
(World Class) yang berarti produk cacat-No Good 
menjadi menurun.  Adapun efek finansial dengan 
melakukan improve melalui Strategi DMAIC 
perusahaan pada saat ini mencapai sekitar Rp. 
1.513.655.000,- artinya rata-rata efisiensi 
perusahaan adalah Rp. 504.551.666,67 per-tahun. 
 
4.2   Saran 
1) PT. NTCC merupakan perusahaan yang 
mempunyai peluang sangat besar untuk 
tetap sustainable dalam industri komponen 
otomotif di Indonesia. Untuk itu sangat 
diperlukan inovasi produk dan perbaikan 
secara berkelanjutan dalam memenuhi 
kualitas produk sesuai keinginan stakeholder.  
2) Perlunya peningkatan kualitas Sumber Daya 
Manusia melalui pelatihan terkait dengan 
kompetensinya, sehingga perbaikan secara 
berkesinambungan dapat menunjang proses 
operasi terutama produksi agar target dan 
tujuan perusahaan tercapai dengan baik. 
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